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Das Fligen von Kunststoffteilen an lackierte Exterieurteile im Auto-
mobilbau stellt hochste Anforderungen.

Bilder: Telsonic

Weil die Sonotrode nicht in das lackierte Teil eindringt, kann dessen

Materialstarke wesentlich geringer gestaltet werden.

Fur eine einwandfreie Optik

Torsionales UltraschallschweiBverfahren liefert feste Ergebnisse Kunststoffteile abzugsfest und ohne Ab-
markierungen mit fertig lackierten Exterieurteilen sicher und dauerhaft zu verbinden, gilt in der Automobil-
und Zulieferindustrie als groRe Herausforderung. Ein neues torsionales UltraschallschweiRverfahren liefert

iberzeugende Ergebnisse. Anwender kdnnen Kosten und Gewicht sparen.

tir die Automobilindustrie ist das
F Fligen von  Kunststoffteilen  aus

Thermoplast schon immer ein wich-
tiges Thema. So werden Kunststollteile
lir Zusatzfunktionen wie beispielsweise
Abstandssensoren, Kabelclips oder Fi-
xierpins in lackierte Stolfanger, an Sci-
tenschweller oder an andere Exterieur-
teile angebracht. Beim Einbringen von
Kunststolthaltern [iir Abstandssensoren
in die Innenseite der lackierten Stofifdan-
ger zum Beispiel lielern herkommliche
Fiigeverlahren nur mit grofiem Zusatz-
aulwand zulriedenstellende Ergebnisse.
Vor allem die mangelnde Festigkeit wird
immer wieder beanstandet. Neben der
Festigkeit ist besonders wichtig, dass an
den bereits fertig lackierten Extericuriei-
len keine Abmarkierungen sichtbar wer-
den. Hier sind die Kriterien besonders
streng und werden mit einem speziellen
Lichttest kompromisslos gepriift.

Beim neuen torsionalen Ultraschall-
verfahren Sonigiwist handelt es sich ge-
nau genommen um ein hochfrequentes
Reibschweillverfahren, bei dem die So-
notrode abwechselnd torsionale Bewe-
gungen um deren Langsachse in die eine
und andere Richtung durchfiihrt, Dabei
wird mit einer hohen Frequenz von
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20 kHz und einer Amplitude bis zu 80 pm
in schr kurzer Zeit = zwischen 0,1 und
0,4 Scekunden — grolie Energie in die
Grenzflache der beiden Teile eingebracht.
Durch diese Grenzilichenreibung ent-
steht  eine  ausreichende  Schmelze-
schicht, um beide Teile sicher miteinan-
der zu verbinden und hohe Festigkeiten
zu erzielen.  Abzugslestigkeiten  von
500 Newton oder auch mehr konnen je
nach Bauteil und Anforderungsprolil si-
cher erreicht werden.

Der lackierte Stolfanger wird dabei
nicht verletzt wie es beim longitudinalen
Ultraschallschweiliverfahren  passieren

kann. Denn da arbeitet man entweder
mit Sonotroden, die Energierichtungsge-
ber abschweilien, oder mit einer so ge-
nannten JIgel”-Sonotrode mit kleinen

Nadeln, die in den Stolsfanger in bis zu
30 Prozent der Materialstarke eindrin-
gen. Dabei entsteht jedoch keine Mlachig
durchgehende Verbindung. Die Festig-
keit wird lediglich durch den jeweiligen
Schweillwulst gebildet, der sich um die
cinzeln  eingedrungenen  Spitzen  legt.
Dieser Vorgang ist nur schwer kontrol-
lierbar. Das neue Verlahren kommt dage-
gen ohne Energierichtungsgeber und so-
mit ohne Eindringen der Sonotrode in
den StoBlanger aus. Dadurch ist die Ge-
fahr von Abmarkierungen schon prozess-
bedingt nicht zu erwarten.

Teile kdnnen deutlich

diinner gestaltet werden

Weil die Eindringtiele der Sonotroden-
spitzen entldllt, kann beim torsionalen
Ultraschallschweiffverfahren die Materi-
alstarke des lackierten Teils wesentlich
geringer gestaltet werden. Bei einem
Stolsfanger fiir ein Serienfahrzeug kann
die Wandstirke beispielsweise um bis zu
20 Prozent geringer auslallen. Die Ein-
sparungen an Material und Gewicht kon-
nen betrdchtlich sein. Uber die Laufzeit
eines Volumenmodells betrachtet, erge-
ben sich hierbei erhebliche Kostenein-
sparungen. Durch weniger Gewicht las-

Die Sonotroden bringen mit einer Frequenz
von 20 kHz und einer Amplitude bis zu 8o pm
in sehr kurzer Zeit groRRe Energie in die Grenz-
fldche der zu fiigenden Teile ein.
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sen sich auch die CO,-Werte des Fahr-
reugmodells verbessern.

Das torsionale Ultraschallschweilsver-
fahren erfordert dartiber hinaus keine
zusatzlichen Hillsllachen, Weil verlah-
rensbedingt hohe Festigkeiten erreicht
werden, konnen die Anwender aul ange-
spritzte Funktionsflachen (,Ohren” oder
JEliigel”) bei den Halterungen verzich-
ten. Diese mussten beim herkommlichen
UltraschallschweilRen aullerdem noch an
die Geometrie des Stolfangers angepasst
werden. Das bedeutete [ir Teile, die in
den Kurvenbereichen des StoBlangers
mit den grolien Radien angebracht wer-
den, andere Funktionsilichen als an den
Stellen in der Mitte. Zusatzlich mussten
die Halterungen noch nach linker und
rechter Seite unterschieden werden. Ein
immenser logistischer Aulwand, der die
Gefahr von Fehlern und Verwechslungen
in sich birgt. Mit Soniqiwist konnen
meistens an allen Stellen die gleichen Tei-
le verwendet werden,

Im Vergleich zum Klebeverfahren ist
der Aulwand ebenfalls deutlich geringer,
denn vor dem Belestigen der Kunststoll-
teile mit Klebepads miissen die Oberfla-
chen absolut fettfrei sein und mit Primer
vorbereitet werden, Um Lacknebelabla-
gerungen an den Klebestellen zu verhin-

MEHRSTUFEN-QUARZ
WASSERFILTER

Hohe Standzeit.
Ricksptlilen ohne Betriebsunterbrechung
bis ca. 6 m*/h,

E-Mail: info @ alw-liedgens.de

Die zu verschweillen-
den Teile, wie hier
ein Fixierpin, kdnnen
ohne zusatzliche
MaBnahmen zur
Gestaltung der Fiige-
flache konstruiert
werden.

dern, muss zudem vor dem Lackieren ab-
geklebt  werden.  AuBerdem  kinnen
Temperaturschwankungen  das  Klebe-
ergebnis beeinflussen, und der gesamte
Prozess kann nicht exakt tiberwacht wer-
den. Bei Sonigtwist lduht alles schlanker
und kontrollierter ab.

Einfach zu automatisieren

Die Vorteile des torsionalen Ultraschall-
schweillverfahrens gegentiber anderen
Ultraschallliigeverlfahren wurden in der
Technischen  Universitat Chemnitz in
ausliithrlichen  Versuchen unter streng
wissenschaltlichen Bedingungen heraus-
gelunden, In einem ndchsten Schrint ist
das Filigen groBllichiger Bauteile ge-
plant. Ebenso wird untersucht werden,
welche Ergebnisse das torsionale Ultra-
schallschweiliverlahren beim Flgen von
GFK- und CFK-Teilen liefert.

Fiir den Praxiseinsatz in der Auto-
mobilindustrie sind dartiber hinaus die
Versuche der OEMs sowie die Prozess-
sicherheit und Prozessiiberwachung ent-
scheidend. Das Verlahren erfiillt auch be-
ziiglich der Prozess- und Qualitatsiiber-
wachung die hohen Anforderungen. Die
vom  Ultraschallschweilien  bekannte
Prozessiiberwachung  kann in vollem
Umlang zum Einsatz kommen. Samtli-

Torsionales UltraschallschweiRen

Das sichere und feste Verbinden zweier
Kunststoffteile ist zwar ein altbekannter
Vorgang, der mit herkommlichen Verfahren
wie dem longitudinalen Ultraschall-
schweil’- oder Klebeverfahren zuverldssig
durchgefiihrt werden kann. Ist jedoch ein
Flgepartner lackiert oder sind die Geo-
metrien unterschiedlich, wird entweder der
Prozess sehr aufwindig oder die Ergebnisse
lassen zu wiinschen iibrig. Hier kann das
torsionale UltraschallschweiRverfahren So-
nigtwist, das von Telsonic entwickelt wurde,
gute Ergebnisse liefern. Fligepartner kon-
nen mit hohen Abzugskraften schnell ver-
bunden werden,ohne dass an derlackierten
AuBenseite Abmarkierungen auftreten. Der
Prozess kann sicher beherrscht, liberwacht
und wiederholgenau durchgefiihrt werden.
Eine Automatisierung ist ohne grofie Inves-
titionen installierbar,

che Parameter wie Frequenz, Schweild-
daveroder Energiecintrag kinnen einge-
stellt, tiber Fenster jederzeit ausgegeben
und tiberwacht werden,

Weil das Verlahren Gleichteile zulasst
und die Sonotroden klein und leicht sind,
ist cine Automatisicrung mit Handling-
unterstiitzung einfach zu realisicren. Der
Maschinenaulbau  gestalier  sich  sehr
schlank, Es ist keine Sondermaschine
notwendig. Das Fiigewerkzeug kann ide-
al aul einen handelsiiblichen Knickarm-
Roboter montiert werden und lasst sich
schnell und flexibel an die Figestelle,
auch in schwer zugdangliche Berceiche,
lenken. So ldsst sich beispielsweise ge-
meinsam mit einem Roboterhersteller ei-
ne vollautomatisierte Fertigungszelle in-
stallieren, die Aulnahmen fir Abstands-
sensoren prozesssicher und wiederholge-
nau in Stollanger schweildt. k]

KONTAKT

E Telsonic, Bronschofen/Schweiz und
Erlangen, Halle 11, Stand A26

Adolf Liedgens & Sohn
GmbH & Co. KG

57635 Weyerbusch
Herchener StraBe 26
Tel.02686/215 Fax 02686/8501

Interessante Erweiterungen:

Druckabfallmelder,
Filter, Magnetventil.

Internet; www.alw-liedgens.de

Uber 20 Jahre bewéhrt.
Zur Regelung und Uberwachung von
Wasserkreisldufen bis 90° C.
Bis 500 I/h und bis 2000 I/h je Kreis.
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